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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Drucktragers, einen Zuschnitt zur Herstellung eines solchen 
Drucktragers sowie den Drucktrager selbst. Dabei ist bei- 
spielsweise fur das erfindungsgemaBe Verfahren kennzeich- 
nend. daS die einem Tragerelement (2) zugeordneten Nutzen 
(3) aus nur einem zunachst durchgehenden Malerialbogen 
(10) hergestellt werden, daS dazu in einenn ersten Verfah- 
rensschritt die quer zur Langserstreckung dieses Materialbo- 
gens (10) angeordneten Seiten (7) der untereinander ange- 
ordneten einzelnen Nutzen (3) als Stanzlinien, SchnittUnien 
Oder dergleichen Durchbrechungon (11) vorgefertigl wer- 
den, wolche beidseits mit Abstand von den in LSngsrichtung 
orientierten Seiten (12) des Materialbogens (10) enden, daB 
snschlie&end das Tragerelement (2) in Langsrichtung des 
Materialbogens (10) angeordnet und mit seiner Flechseite 
euf den Materialbogen (10) im Bereich der Durchbrechungon 
(11). diese OberbrOckend. angeheftet oder aufgeklebt wird 
•.•nd daS in einem nachfolgenden Verfahrensschritt zum 
Vereinzetn der Nutzen (3) die in Langsrichtung des Material- 
bogeris (10) orientierten Seiten (6) der Nutzen (3) ausge- 
stanzt. ausgeschnitten oder dergleichen vorgefertigt werden 
(vgl. Figur 2). 
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Beschreibung 



Die Erfindung beiriffl cin Verfahrcn tur Hersiellung 
cines Druckirigers, der znmindest cin blaii- oder sirei- 
fenf6rmiges Tragerelemeni sowie mehrere formatge- 
recht vorgefertigie, beispielswcise kartenfOrmigc Nut- 
zen aufwcisl, die an wenigstens cincr Flachseiie des Tri- 
gerelemenis mil diesem mitiels einer Hafi- und/oder 
KJebeschicht I6sbar vcrbunden und auf ihrer dem Tra- 
gerelcment abgewandten Flachseitc bedruckt werden. 

Die Erfmdung bcfaBi sich auch mit cinem Drucktra- 
gcr der cingangs erwahnlen Art sowie mit einem Zu- 
schniit zur Herstellung cines dcrartigen DrucktrSgers, 
insbesonderc gemiQ dem eingangs crwahnten Verfah- 
rcn. . . . . , 

Kleinformaiige Drucktrager, wie sie beispielsweise 
fOr Visiicnkartcn vorgeschen sind, lassen sich mit her- 
kOmmlichcn Druckmaschinen. mit Lastrdruckem, Folo- 
kopiergerStcn und anderen hcrkfimmlichen Druck 



schriii die quer zur Lingserstreckung dieses Material- 
bogens angeordncten Seiicn der einzelnen untereinan- 
der angeordncten Nutzen als Stanzlinien, SchniitUnien 
Oder derglcichen Durchbrechungen vorgefcrtigt wer- 
5 den, welche beidseits mit Abstand von den in Lingsrich- 
tung orieniierten Seiten des Materialbogcns endcn, daB 
anschlieUcnd das Tragerclement in Llngsrichtung des 
Materialbogcns angcordnet und mit seiner Flachseitc 
auf den Materialbogen im Bercich der Durchbrechun- 
10 gen, diese DberbrCckend, angeheftet oder aufgeklebt 
wird und daB in cinem nachfolgendcn Vcrfahrensschritt 
zum Vcreinzcin der Nutzen die in Lingsrichtung des 
Materialbogcns orieniierten Seiten der Nutzen ausge- 
stanzt» ausgeschnittcn oder derglcichen vorgefcrtigt 
15 werden. 

Bci dem crfindungsgemaBen Verfahrcn k6nncn die 
einzelnen Nuucn aus nur cinem zunichst durchgehen- 
den Materialbogen hcrgcstellt werden. Dazu werden in 
einem erstcn Vcrfahrensschritt zunachst die quer zur 



oder^Schl-cibecratenwegendesvergleichsweisekleinen :o Ungsersireckung des Materialbogcns angeordncten 

Seiten der untercinandcr aneeordncten Nutzen als 



Formates nicht ohne weitercs bedruckcn. 

Oblichcrwcisc werden derartige Visitenkarten oder 
derglcichen daher zu mehreren auf einen Druckbogen 
aufgedruckt und nach dem Druckvorgang mil Hilfe ci- 
ncr Schncidmaschinc einzeln ausgeschnittcn. Dies be- 
darf jedoch auch nach dem Druckvorgang noch eincs 
nicht uncrheblichcn Herstellungs- und Zeitaufwandes. 

Man hat daher bcrcits Drucktriger geschaffen, die 
aus einem vorgestanzten Druckbogen bestehen. Diescr 
Druckbogen weisi nebeneinander angeordneie Sian- 
zungen auf, die die Gr6Be einer Visitenkartc oder der- 
glcichen' Nutzen habcn. Die einzelnen Nutzen auf die- 
sem vorgestanzten Drucktragcr sind dabei Ober Materi- 
albrucken miteinander vcrbunden, die nach dem Abbre- 
chen der einzelnen bedruckten Visitenkarten meist 35 
randseitig zumindcst tcilweise siehenbleiben, was man- 
che Anwender als unschOn empfmden. 

Zur Etiketiierung und auch fUr andere Verwcndungs- 
zwecke ist bcrcits cin Drucktragcr der cingangs er- 
wahnten Art bekannt, auf dessen blattfCrmiges Trager- 
clement mehrere, im wesentlichen rechteckige und als 
Etikctten vorgeschenc Nutzen aufgeklebt sind. Diese 
Nutzen wcisen die Haft- und Klebcschicht auf ihrcr dem 
Tragerclement zugewandien Flachseitc auf und sind auf 



Seiten der untercinandcr angeordncten Nutzen als 
Stanzlinien, Schnitilinien oder derglcichen Durchbre- 
chungen vorgefcrtigt In cinem nachfolgendcn Vcrfah- 
rensschritt wird das Tragerelemeni in lAngsrichiung 
25 des Materialbogcns angcordnet und so auf den Materi- 
albogen aufgeklebt, daB das Tragerclement dessen 
Durchbrechungen ObcrbrOckt. Jc nachdem, ob dabei das 
Tragerelemeni oder der Materialbogen die Haft- und/ 
oder Klebcschicht aufwcisl, sind die einzelnen Nutzen 
30 nach dem Bedruckcn spater beispielsweise als format- 
gcrccht vorgefertigie und vom Tragerclement lediglich 
noch abzuzichende Etikctten oder als Visiicnkartcn be- 
nutzbar. Nach dem Aufklcben des Tragcrelements auf , 
den Materialbogen werden die einzelnen Nutzen durch 
Ausstanzen oder Ausschneiden ihrcr in Langsrichlung 
oricntierten Seiten vercinzcit, so daB nun der fcrtige 
und lediglich noch zu bedruckende Drucktragcr zur 
VerfOgung slcht 
Um gleichzeitig mOglichsi vide Nutzen in cinem Vcr- 
40 fahrensgang herslellcn zu kdnnen, ist cs zweckmaBig, 
wenn im erstcn Vcrfahrensschritt die quer zur LAngscr- 
sireckung des Materialbogcns oricntierten Seiten der 
untercinandcr angeordncten Nutzen von vorzugswcise 
zumindcst zwei benachbarten Nutzen-Reihen als 



1 raECreiemcni zugcwanaicn riacaacuc ttui uuu 3UIVJ aui — • — — 

der dcmgcgcnQbcr abgewandten Seite beispielsweise 45 Durchbrechungen vorgefcrtigt werden, die gcgenQbcr 



mit cinem Laserdrucker oder derglcichen bedruckbar 
Diese vorbckannien Drucktragcr sind jedoch fOr Visi- 
tenkarten Oder derglcichen ungceignct. 
Es bestcht daher insbesonderc die Aufgabe. cin Ver- 



der benachbarten Lingsseitc des Materialbogcns cincr- 
seits und insbesonderc gegenOber den Durchbrechun- 
gen der jeweils benachbarten Nutzen-Rcihe andercr- 
seits auf Abstand gehaltcn sind Ein solchcr Materialbo- 



ts DCSlcni oancr insocsonucrc uic rvuigduc, cui t *w.v- — .»w-»-..^ o-..^ — --- -- — _ 

fahren der cingangs crwahnten Art zuschaffen, das cine 50 gen wcist somil zummdest zwei Reihen unteremandcr 



einfache und nur mil geringem Aufwand vcrbundene 
Herstellung auch von dcrartigen Druckiragern eriaubt, 
die beispielsweise far Visitenkarten oder derglcichen 
vcrwcndct werden kOnncn. Es bcsiehi auch die Aufga- 



angcordneter Nutzen auf. Eine andere errmdungsgema- 
Bc L6sung fQr das cingangs crwahnte Verfahrcn sieht 
vor, daB die formatgerechl vorgefertigten Nutzen ma- 
schincll Oder manuell auf die die Haft- und/oder Klebc- 



vcrwenaci weraen iconncn. ns Dcsicni autn uic /vuig*- awi"i»-»» v^w. — — — • ^ , u • 

be einen solchen Drucktragcr zu schaffca der in iibli- 55 schichi zumindcst bercichswcise aufweiscndc Flachscue 



chen Druckmaschinen, Laserkopicrem, Fotokopierge- 
raien oder derglcichen hcrkOmmlichcn Druck- oder 
Schrcibgcrfiten derart bedruckbar ist, daB nach dem 
Druckvorgang formaigerechtc Visitenkarten oder der- 
glcichen Nuucn ohne randseitig vorstchende Material- eo 
reste zur VerfQgung sichen. Darflbcr hinaus bestcht 
auch die Aufgabe, einen Zuschnitl zur Herstellung cines 
dcrartigen Druckirlgcrs zu cntwickcla 

Die crfindungsgcmaBc LGsung bestcht bci dem Ver- . — ..-o — ^ 

fahren der eingangs crwahnicn Art insbesonderc darin, 65 in cinem nachfolgendcn Vcrfahrensschnlt die Nutzen 
daB die einem Tragerelemeni zugcordnctcn Nuucn auf allcin aus dem Materialbogen ausgcstanzu ausgeschnit. 
nur cinem zunachst durchgehenden Materialbogen her- ten oder derglcichen vorgefcrtigl werden. Ein solches 
gcsicllt werdea daB dazu in einem erstcn Vcrfahrens- Verfahrcn, das praktisch lediglich aus cmcm erstcn, das 



des Tragcrelements aufgeklebt werden. Dabei ist es 
zweckmaBig, wenn die Nuucn in zumindcst cincr Rcihc 
untercinandcr und/oder nebeneinander auf das Trager- 
clement aufgeklebt werdea 

Nach cinem weitcrcn LOsungsvorschlag gemaB der 
Erfindung ist vorgeschen, daB in einem erstcn Vcrfah- 
rensschritt cin Materialbogen auf die die Haft- und/oder 
IClcbcschichi zumindcst bercichswcise aufweiscndc 
Rachseitc des Trflgcrclements aufgeklebt wird und daB 
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Tragerelement mil dem Maicrialbogen verbindenden 
Verfahrensschriu und einem nachfolgenden Verfah- 
rensschriti zum Aussianzen der einzelnen Nutzen bc- 
steht isi mil einem besondcrs gcringen Herstellungsauf- 
wand verbunden. Insbesonderc bei einem sehr dunnen 
Tragermaicrial kann sich jedoch das Aussianzen der 
einzelnen Nutzen etwas schwieriger gesialicn, wenn nur 
der Maicrialbogen. nicht aber das TrSgcrelement die 
enisprechenden Sianzungen aufwcisen soil. 



werden zusaizlich durch das die Durchbrechungcr. 
uberb'-uckende und in Langsrichiung des Materialbo- 
gens orieniierte TrSgerelcment zusammengehalicn. 
Zum Vcreinzeln der auf dem Tragerelement gchaltenen 
, Nutzen muB ledigUch der beidscits der Nutzen bislang 
verbliebene und in Lingsrichtung orieniierte Randbc- 
rcich des Maierialbogens ausgestanzt odcr ausgeschnii- 
len werden, wobci die entsprcchende Stanz- oder 
SchnitiUnic die Langs seitcn der einzelnen Nuucn bildct. 



Die erfindungsgemaBe L6sung bei dem DrucktrSgcr lo AnschlieBend siehen die aus mehreren untereinander 



der eingangs erwahnten Art bcsieht insbesonderc darin, 
daB das Tragerelement zumindest in einem Teilbereich 
seiner den Nutzen zugcwandten Flachseitc(n) die JCle- 
beschicht aufweisl, daB die Klebeschichi bcim Abziehcn 
der Nutzen vom Tragerelement im wesentlichen rOclc- 
standslos von den Nutzen zu trennen isi und daB die 
Nutzen ais Karton-, Papier- oder Pappteiie ausgcbildct 
sind. Bei dem crfmdungsgemaBen Druckiragcr sind die 
einzelnen Nutzen nach dem Druckvorgang praktisch 
ohne Klcbemittcl-ROckstande vom Tragerelement ab- 
zuziehen und stehen formatgerecht beispielsweise als 
Visitenkarien zur Verf ugung. 

Da mehrere Nutzen auf einem Tragerelement zusam- 
mengefaBi werden. hat der erfindungsgemafle Druck- 
trager trolz der vergleichsweise kleinen einzelnen Nut- 
zen eine ausreichende Gr6Be. um in Fotokopiergeratcn. 
Laserdruckem, Tmtenstrahldruckem. oder dergleichen 
herkdmmlichen Druck- oder Schreibgeraten bedruckl 
werden zu kSnnen. 

Dabei ist es bcsonders zweckm&Sig, wenn ein Adha- 
sionskleber die KJebeschicht bildet Insbesonderc von 
einem lolchen Adhasionskleber lasscn sich die einzel- 
nen Nutzen praktisch ruckslandsfrei abziehcn. 

Bcsonders vorteilhaft ist es. wenn das Tragerelement 
sowie die Nutzen einen rechtcckigen AuBenumriB auf- 
weisen und wenn das Tragerelement dabci einen Au- 
BenumriB hat, dessen Seitcniangen das Doppeltc odcr 
cin ganzzahliges Viclfaches der Llnge der enisprechen- 
den Scite eines Nutzens bciragen. Somit kann das TrS 



angeordneten und durch das Tragerelement zusammcn- 
gehaltencn. Nutzen bestehcndcn Drucktrager zur Ver- 
fOgung. 

Um mittels des crfindungsgcmaBen Zuschnities auf 
15 cinfache Weise bei herk5mmlichen Druck- oder 
Schreibgeraten bedruckbare Etiketten odcr dergleichen 
zu erhaltcn. ist es vorteilhaft, wenn die Haft- und/oder 
die Klebeschichi auf der dem Tragcrelemcni zugcwand- 
ten Flachseite des Maierialbogens vorgesehen ist und 
20 wenn das Tragerelement im wesentlichen rUckstands- 
frei von der Klebeschichi des Maierialbogens iCsbar ist 
Da die Haft- odcr Klebeschichi bei dicscr Aasfuhrungs- 
form auf einer Flachseite des Maierialbogens vorgese- 
hen ist, kSnnen die aus dem Maicrialbogen ausgcschnit- 
25 tenen odcr ausgestanzten Nutzen beispielsweise nach 
dem Druckvorgang auf cinfache Weise als Etiketten 
odcr dergleichen vcrwendct werden. 

Sollcn die Nutzen demgcgenuber als Visitenkarten, 
Idcniitatskarten odcr dergleichen formatgerecht vorgc- 
30 fcrtigte Drucktrager vcrwendct werden, ist es zweck- 
maBig, wenn die Haft- und/oder KJebeschicht auf der 
dem Maicrialbogen zugcwandten Flachseite des Tra- 
gerclcmcnics vorgesehen ist und wenn der Maierialbo-_ 
gen im wesentlichen ruckslandsfrei von der Klcbc- 
35 schichl des Tragerclcmcnls Idsbar ist 

Sollcn die einzelnen, einem Tragerelement zugeord- 
neten Nutzen etwa dassclbc Format aufwcisen und auf 
dem Tragerelement in einer Rcihe untereinander mil 
ihren Querseiten ancinunder anliegen, ist es vorteilhaft 



gerelement durch die Nutzen vollsiandig und ohne 4o wenn die benachbarlen Durchbrcchungcn aller in einer 



Ubcrstchende Randcr abgcdcckt werden. wobei auf ei 
ncm Tragerelement beispielsweise zwei benachbartc 
Reihen untereinander angeordnete und ancinander an- 
liegendc Nutzen tragen kann. 

Dabci ist es vorteilhaft, wenn die einem Tragerele- 
ment zugeordnctcn Nutzen in ihrem AuBenumriB Ober- 
einstimmen. 

Die crfindungsgemaBe L6sung bei dem Zuschnitt der 
eingangs erwahnten Art bestcht insbesonderc darin. 



Rcihe untereinander angeordnetcr Durchbrcchungcn 
denselben Abstand voneinander aufwcisen. Dabci siehl 
cine bcsonders vorlcilhaftc AusfOhrungsform gemaB 
der Erfindung vor, daB der Maicrialbogen zumindest 
45 zwei. voneinander beabstandete Reihen untereinander 
angeordnetcr Durchbrcchungcn hat 

Wciterbildungen der Erfindung sind in wciteren Un- 
icranspruchcn aufgcfflhrt Im Obrigen crgcben sich wei- 
lere Merkmale der Erfindung aus der folgcnden Be- 



daB der Zuschnitt eir.cn einstuckigen Maicrialbogen 50 schreibung crfindungsgemaBer Ausfuhrungsbcispielc in 



aufweist der zumindcii cine Rcihe untereinander ange 
ordncier und quer zur Langsersireckung des Maierial- 
bogens angeordnetcr Stanzlinien, Schniltlinien oder 
dergleichen Durchbrcchungcn hat, daB die Durchbrc- 
chungcn beidscits mit Abstand von den in Lahgsrich- 55 
lung oricniierten Sciten des Maierialbogens enden und 
daB auf cine Flachseite des Maierialbogens wcnigstens 
cin. dessen Durchbrcchungcn ObcrbrOckcndes Trager- 
element mittels cincs Haft- und/oder Klebeschichi an- 
geheftet oder angeklcbt ist Der crfindungsgemaBe Zu- go 
schnitt weist in zumindest einer Rcihe mehrere unter- 
einander angeordnete Stanzlinien. Schniltlinien oder 
dergleichen Durchbrcchungcn auf. die di^ Querseiten 
der einzelnen Nutzen bildcn. Diese Durchbrcchungcn 
enden beidscits mit Abstand von den in Langsrichtung 65 
oricniierten Sciten des Materialbogens. so daB dessen 
an den Querseiten der einzelnen Nuucn angreifcndcr 
Randbcreich die Nutzen zusammenhftlt Die Nutzen 



Verbindung mit den AnsprOchen sowie der Zeichnung. 
Die einzelnen Merkmale k6nnen je fOr sich odcr zu 
mehreren bei einer AusfOhrungsform der Erfindung 
verwirklicht sein. 
Es zeigt: 

Fig. I einen Drucktrager in einer Draufsicht, der cin 
blaitformigcs Tragerelement aufweist, auf dem mehrere 
formatgerecht vorgefcrtigte kartcnffirmigc Nutzen auf- 
geklebt oder angeheftet sind und 

Fig. 2 einen Matcrialzuschnitt zur Herstcllung eincs 
Drucktragers. ebenfalls in einer Draufsicht 

In Fig. I ist cin Druckiriger 1 d&rgcstellt, der cin 
blattfOrmigcs Tragerelement 2 sovrie mehrere format- 
gerecht vorgefcrtigte, kartcnf6rmigc Nutzen 3 aufweist 
Die hier rechtcckigen Nutzen sind an wenigstcns cincr 
Flachseite des Tragerclcmcnts 2 aufgeklebt oder tnge- 
hcfict Dazu wcist das Trfigcrclcmcnt 2 an seiner den 
Nutzen 3 zugcwandten Flachseite cine Had- odcr ICle- 
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10 



t5 



20 



beschichl 4 auf. die vorzugsweise aus einem leichi haf- 
tenden Adhasionskleber gebildei isL 

Wie Fig. \ zeigt wcisi das Tragerelement 2 zwei bc- 
nachbane Reihen 5 uniereinander angeordneter Nul- 
zen 3 auf. Dabci nuchien die Nuizcn 3 jeder Reihe 5 mit 
ihren Ungsseiien 6 und Hegen mil ihren Querseilen 7 in 
jeder Reihe aneinander aa Alle dcr dem Tragerelement 
2 zugeordnetcn Nutzen 3 slimmen in ihrcm AuBenum- 
HB uberein. Das Tragerelement 2 hat cinen AuSenum- 
riB, dessen Seilenlingen in Querrichtung des Trigcrcle- 
ments 2 dem Doppeitcn der Ulnge der Querseiten 7 
eines Nuizens3 entsprechen; in LiLngsrichtung desTrS- 
gerelements 2 weist dieses demgegenQber eine Seiten- 
lange auf, die dem funffachen der Ulnge der LSngsseitcn 
6 eines Nuizens 3 emspricht, so daQ auf dem TrSgercle- 
mcnt 2 zwci Reihen 5 von jeweils fQnf Nutzen aufge- 
klcbi Oder angehefiet werden kdnnen. 

Die Nutzen 3 sind ali; Karton-, Papier- oder Pappieile 
ausgebildet Trotz ihres vergleichsweisc geringcn For- 
mates sind diese auf ihrer dem Tr&gerelemenl 2 abge- 
wandten Seite miiieli eines Laserdruckers. Tinten- 
strahldruckers, Fotokopiergeraies oder dergleichen 
hcrkommlichcn Druck- cKicr Schrcibgeritcs bedruck- 
bar. In Fig. I isi bcispielswcisc das obere Nuizcn-Tcil 8 
der linkcn Nutzen-Reihe 5 mit einem Aufdruck verse- : 
hen, so daB dieses Teil 8 — wic im untercn rcchten 
Bildrand von Fig. I angcdeutet isl — ledigUch vom Tra- 
gerelement 2 abgezogen werden muD, urn als formatgc- 
recht vorgefcrtigte Visitcnkarte zur Vcrfugung zu sie- 
hen. 

Nach eincr hier nichi dargestellten AusfQhrungsform 
gemaB tfisr Erfindung ist vorgesehen, daO das Trage-elc- 
ment 2 mil cinem Materialbogen aus Karton. Papier 
oder Pappe losbar verbunden isi und daB die cinzelnen 
Nutzen 3 als Ausstanzungen oder Ausschneidungen die- 
ses Materialbogens ausgebildet sind Dabei kfinnen die 
Nuuen auch durcb rahmenariige MaierialbrQcken die- 
ses Materialbogens auf Abstand gehalten werden. Es 
bedarf jedoch eines pr^zisen Herstellungsvcrfahrens. 
um aus dem auf das TrSgerelcmcnt 2 aufgeklebten Ma- 
terialbogen die einzelncn Nutzen auszustanzen. ohne 
gleichzeilig auch das Tragerelement 2 zi* durchtrcnncn. 

Ein anderes Verfahren sieht dahcr vor, daB die for- 
maigerecht vorgcfertigten Nutzen maschinell oder ma- 
nuell auf die die Haft- uhd/oder IClebeschichi zumindest 
bereichsweise aufwcisende Flachseiic des Tragerele- 
ments 2 aufgeklcbt oder angehefiet werden. 

Bevorzugt wird jedoch ein anhand vor. Fig. 2 erlSu- 
tertes Herstellungsverfahren, das sich auch zur Kersiel- 
lungderartiger Drucktrager 1 eignet 

In Fig. 2 ist ein Zuschnitt 9 dargestclli, der eincn ein- 
:rnckigen und in seinem UmriO mit durchgezogencn 
Linien angrdeutetcn Materialbogen tO aus Pappe. Pa- 
pier, {Carton oder ?nderem Material aufweisL Dicscr 
Materialbogen 10 hat zwc: bcnachbarte Reihen 5 in 
gleichem Abstand uniereinander hngeordncier Stanzli- 
nicn, Schnitilinien oder dergleichen Durciibrechungcn 
1 1, die in Fig. 2 durch slrichpunkiierte Linien angeucu- 
tet sind und die jeweils parallel zucinander quer zur 
Langsrichtung des Materialbogens 10 orientiert sind 

Wic Fig. 2 zeigi, enden diese Durchbrechungen 11 
bcidscits mil Abstand von den in mngsrichiung oricn- 
ticrten Sciien 12 des Materialbogens 10. wohci die bc- 
nachbartcn Durchbrechungen 11 dcr beidcn Reihen 5 
mit ihrcm Endc 13 auch zucinander auf Abstand gehal- 
ten sind. Auf eine Flachseiic des Materialbogens 10 sind 
zwci in Fig. 2 mil gepunkictcn Linien dargesteihe sirei- 
fcnf^rmtgc Tragcrelemenie 2 angehefiet oder aufge- 



klcbt, die jeweils cine Reihe 5 dcr Durchbrechungen 11 
Oberbriicken. Der in Fig. 2 dargesiellic Zuschniii 9 muB 
lediglich an den gestrichelien Linien 14 cnilang den in 
Langsrichtung des Materialbogens 10 oricniierlcn und 
mitcinander fluchicnden Ungsseiien 6 der Nutzen 3 
geschnitten oder ausgesianzi werdca um zwei — hier 
streifenfGrmige — Drucktrager 1 zu erhalten, auf dem 
die nun formatgcrecht vorgcfertigten Nutzen 3 in je- 
weils einer Reihe uniereinander auf dem cntsprechen- 
den Tragerelement 2 angeordnct und mit diesem Idsbar 
verbunden sind 

Wic Fig.2. zeigt, sind dabci die Lingssciten 15 der 
Tragcrelemenie 2 mit Abstand zu den parallelen Langs- 
seiien 6 der ihncn zugeordnetcn Nutzen 3 angeordnct 

Zur Herstellung des in Fig. 2 dargestellten Zuschnit- 
tes 9 sowie der entsprcchenden Drucktrager 1 werden 
die einem Tragerelement zugeordnetcn Nuuen aus nur 
einem zunachst durchgehendcn Materialbogen 10 her- 
gesiellL In einem erslen Vcrfahrensschrilt werden die 
quer zur Langserstreckung dieses Materialbogens 10 
angcordneten Seiten 7 dcr uniereinander angeordncicn 
Nutzen 3 als Stanzlinien, Schnitilinien oder dergleichen 
Durchbrechungen 1 1 vorgcfcrtigt, wobei diese Durch- 
brechungen 11 beidseiu mil Abstand von den in Lings- 
, richiung orienticrlen Scilcn des Materialbogens enden. 
Dabci wcisen die Durchbrechungen 1 1 auf beidcn Sei- 
ten der he rzustell enden Nutzen 3 cine geringfugig gr6- 
Dere ULnge auf, als sie zur Bildung der entsprcchenden 
Querseiie 7 eines Nuizens 3 crforderlich ware. 

In einem nachfolgcndcn Verfahrensgang werden an- 
schlieBend die Tragcrclcmente 2 in Langsrichtung des 
Materialbogens 10 auf diesem angeordnct und mil ihren 
P.achseiten auf den Materialbogen 10 im Bereich der _ 
Durch' iwhungcn angehefiet oder aufgcklebt. 

In einem abi^chlieSenden Vcrfahrensschrilt, der dem 
Vereinzeln der reihcnwcise uniereinander auf den Tra- 
gerelemenien 2 angcordneten Nutzen 3 dicni, werden 
die in Langsrichtung des Materialbogens lOorientiertcn 
Seiten 6 der Nuizen 3 ausgestanzt ausgcschniiien oder 
Oergleichen vorgefertigt 

Dieses Verfahren sowie der in Fig. 2 dargestcllie Zu- 
schnitt 9 kann auch zur Hersicllung von formatgcrecht 
vorgefcrtigten Etikctien verwendci werden, wenn die 
Haft- und/odcr Klcbeschichl auf der dem Trigcrelc- 
ment 2 zugewandten Rachseite des Materialbogens 10 
vorgesehen ist und wenn das Tragerelement 2 im we- 
senilichen rOckstandsfrei von dcr IClebcschicht des Ma- 
terialbogens losbar ist Soli der aus dem Zuschnitt 9 
hergestellle Drucktrager 1 jedoch fur Visiienkarten 
Oder dergleichen vorgesehen scin. ist es demgcgenubcr 
zwcckmaBig. wenn die Haft- und/odcr Klcbeschichl 4 
auf der den-. Materialbogen 10 zugewandten nachsciic 
dc'^Tragerclements 2 vorgesehen isi und wenn dcr Ma- 
terialbogen to im weseniiichen rOckstandsfrei von der 
KJebcschicht 4 des Tragerelcmcnu 2 Iftsbar isL 

Stall der in Fig. 2 dargesiellien streifenfOrmigcn Tri- 
gerelcmenie 2 kann dabei auch ein einsiOcklges Trtgcr- 
element 2 vcrwcndet werden, das — Ihrlich wic in 
Fig. 1 — ctwa die Gr6De und den AuBenumriB des Ma- 
terialbogens 10 hat 

Bcim Zuschneiden des Zusdinitics 9 im abschli^ Ben- 
den Verfahrensgang vcrblcibcn die an den Quer- und 
Langssciten des Materialbogens 10 vorgc*ehcncn 
Randbercichc, die vor dem Ausstanzen oder Ausschnei- 
den dcr Langssciten 6 der Nuuen 3 diese zusammenge- 
haltcn haben, sis Matcriklrcste Obrig. 

Die hier dargestellten Drucktrlgcr I k6nnen in Ko- 
piergeraten, Thcrmodruckcm, La5?rdn>ckem oder dcr 
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gleichen herkdmmlichen Druck- oder Schrcibgeraten 
bedrucki werden, die ansonsien einzclnc. deran klcine 
Formieile nichi aufnchmen und bcdrucken kOnnea Da- 
bei sind die hicr als Nutzen 3 bezcichneien und auf dem 
Tragerelement 2 angeheftctcn oder aufgeklebten Form- 5 
leiie des Drucktrftgers I formatunabhingig, d h. siau 
der hier dargestelltcn Visitenkarten kSnnen auch ande- 
re Formieile auf dem jeweiligen Tragerelement 2 auflic- 
gea Den in ciner Reihe untercinander angeordneien 
Nutzen 3 eines Drucktr^gers 1 k6nnen jeweils auch 10 
zwei oder mchrere Tragerelemente 2 zugeordnet wer- 
den. 

Die Nutzen 3 sowic der zu ihrer Herstellung verwen- 
dete Materialbogen 10 kann aus schwarzem, weiBem 
Oder farbigcm Material bestehcn, wobei die einzelnen 15 
Nutzen 3 mit cinem Signet, cinem Designmuster, cinem 
Logo Oder mit anderen Wortund/odcr Bildbestajidtei- 
len bereits vorgedruckt sein kOnnen. Um den Drucktra- 
ger I auch in herk6mmlichen Laserdruckem oder Ther- 
modruckern verwenden zu kOnncn, ist es zweckmSBig, :o 
wcnn die Haft- und /oder JClebeschicht, insbcsondere 
der verwendcte AdhSsionsklebcr, entsprechend den in 
diesen herk^mmlichen DruckgcrStcn Qblichen Tempc- 
raturcn hitzebestindig isL 

Die auf dem DrucktrSger 1 befindlichen, gegebenen- 25 
falls vorgedruckten Nutzen 3 k6nnen nach dem Druck- 
vorgang vom Tragerelement 2 ohnc weiteres und ohne 
einen KJebstoff-Ruckstand abgezogen werden, so daQ 
sie gcbrauchsfertig und formatgcrecht beispiclswcisc 
als Visitenkarten zur Verfugung stchen. GrundsStzlich 30 
ist der crfindungsgemaBe Drucktrager 1 nur einseitig 
bedruckbar. Um Visitenkarten oder derglcichen Form- 
teile beidseitig bedrucken zu k6nnen, miissen diesc ent- 
wcdcr auf der dem Tragerelement 2 zugcwandten Sciie 
vorgedruckt oder zunichst nur auf der cinen Seite be- 35 
druckt werden, um sie anschlieBend von Hand oder ma- 
schinell mit der bedruckten Seite nochmals auf das Tra- 
gerelement 2 aufzuklcben. so daB sie anschlieBend auch 
auf der noch unbedruckten Seite bedruckt werden k6n- 
nea 40 

Es ist ein besonderer Vorteil der hicr dargestelltcn 
Drucktrager 1. daB diese nach dem Aufdruck oder dem 
Druckvorgang sofort gcbrauchsfertig vorliegen und so- 
mit beispieisweise formatgcrcchte Visitenkarten zur 
Vcrf Qgung stehcn, die kein aufwendiges Nachschncidcn 45 
erforderlich machen und die auch randseitig keine st6- 
rcndcn MateriaJreste aufwcisen. Dabei zeichnet sich der 
Drucktrager t insbcsondere durch ein einfaches Hand- 
ling aus. 

50 

Patcntanspruche 

1, v^rfahr^p zur Hcrstcllung eines Druckiragers. 
der zumindest ein blait- oder streifcnfftrmigcs Tra- 
gerelement sowie mchrere formatgerechi vorge- 55 
fertigte, beispiclswcisc kartenfOrmige Nuucn auf- 
wcisu die an wenigstcns ciner Flachseitc dcs Trft- 
gerclcments mit dicscm mittels einer Haft- und/ 
oder Klebeschicht I6sbar verbundcn und tuf ihrer 
dem Trtgerclcment abgcwandten Flachseitc be- eo 
dnickt werde n. dad arch g ^\^nn9^ii^\%nmt^ ^^aB die 
cinem Trigerciemeni (2) zugeordneten Nuucn (3) 
aus cinem zunlchst durchgehenden Mtterialbogen 
(10) hcrgcsteUt werden, daB dizu in cinem crsien 
Verfahrensschriti die quer zur Lingsersircckung w 
di«« Matcmlbogens (10) angeordneien Seiten (7) 
der untercinander angcordncten einzelnen Nutzen 
(3) als Stanzlinicn, Schnitilinicn oder derglcichen 



Durchbrechungen (t 1) vorgefcrtigt werden, welchc 
beidseits mil Abstand von den in Lfingsrichtung 
orienlienen Seiten (12) des Materialbogens (10) en- 
den, daB anschlieBend das Tragerelement (2) in 
Langsrichtung des Materialbogens (10) angeordnet 
und mit seiner Flachseitc auf den Materialbogcn 
(10) im Bcreich der Durchbrechungen (II), diesc 
Qberbruckend, angehefiet oder aufgeldcbt wird 
und daB in cinem nachfolgendcn Verfahrensschriti 
zum Vereinzeln der Nutzen (3) die in Langsrich- 
tung des Materialbogens orienticrten Seiten (6) der 
Nutzen (3) ausgesunzi, ausgeschnitten oder der- 
glcichen vorgefcrtigt werden. 
Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gckcnn- 
zcichnct, daB im ersten Verfahrcnsschritt die quer 
zur Lingserstreckung dcs Materialbogens (10) 
orienticrten Seiten (7) der untercinander angeord- 
netcn Nutzen von vorzugsweise zumindest zwei 
benachbarten Nutzen-Reihen (5) als Durchbre- 
chungen (It) vorgefcrtigt werden, die gcgcnOber 
der benachbarten Langsscite (12) des Materialbo- 
gens (10) einerscits und insbcsondere gcgcnOber 
den Durchbrechungen (11) der jeweils benachbar- 
ten Nuuen-Rcihe (5) andcrcrseits auf Abstand ge- 
halten sind. 

3. Verfahren nach dem Oberbegriff von Anspruch 
1, dadurch gckennzeichnei, daS die formatgcrecht 
vorgefertigten Nuucn (3) maschinell oder manuell 
auf die die Haftund/oder KJebeschichl (4) zumin- 
dest bcreichswcise aufwciscnde Flachseitc des TrS- 
gerelcments (2) aufgeklebt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gckenn- 
zeichnet, daB die Nutzen in zumindest in ciner Rei- 
he (5) untercinander und/oder nebcneinander auf 
das Tragerelement (2) aufgeklebt werden. 

5. Verfahren nach dem Oberbegriff von Anspruch 
I. dadurch gekennzeichnet, daB in cinem ersten 
Verfahrcnsschritt ein Materialbogcn (10) auf die 
die Haft- und/oder Klebeschicht (4) zumindest bc- 
reichswcise aufwciscnde Flachseitc dcs Tragerclc- 
mcnts (2) aufgeklebt wird und daB in cinem nach- 
folgendcn Verfahrcnsschritt die Nuuen (3) aus dem 
Materialbogcn (10) ausgestanzt, ausgeschnitten 
Oder derglcichen vorgefcrtigt werden. 

6. Drucktrager mit zumindest cinem blatt- oder 
^ strei/enf6rmigen Tragerelement sowic mit mchre- 

ren formatgcrecht vorgefertigten. beispieisweise 
kartenf6rmigcn Nutzen. die an wenigstcns ciner 
Flachseitc des Tragerelcmcnts mit dicsem mittels 
einer Haft- und/oder Klebeschicht lOsbar verbun- 
dcn und auf ihrer dem Tragerelement abgcwandten 
Flachseitc bedruckbar sind, ^dadurch jge kermzcich- 
net, daB das Trfigerelemcnt (2) zumindest in einem 
Tcilbereich seiner den Nutzen zugevandten Flach- 
seitc(n) die KJebeschichl (4) aufweist, d&B die Kle- 
beschicht bcim Abziehen der Nutzen (3) vom Trl- 
gerclement (2) im wesentlichen riVckstandstos von 
den Nutzen (3) zu trcnnen ist und da£ die Nutzen 
als Karton-, Papier- oder Papptcile ausgebildct 
sind. 

> 7. Drucktrager nach Anspruch 6, dadurch gekenn* 
zeichnet, daB ein vorzugsweise hitzebcsttndiger 
Adhisionskleber die Klebeschicht (4) bildct. 
8. Drvcktrlger nach Ansprtich 6 oder 7, dadurch 
gekcnnzeichnct, daB die Nutzen (3) rcihenfOrmig 
untercinander und/oder linicnfOrmig nebeneintn* 
der auf dem Trigerelcmcnt (den Trigcrelemcntcn) 
(2) angeordnet sind. 
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9. Druckirager nach cincm der AnsprQche 6 bis 8. 
dadurch gekcnnzeichnci, daC die Nuizen (3) einen 
rechieckigen AuBenumriD aufw/cisen und daB die 
Nutzen (3) mil ihrcn Langsseiicn (6) mitcinander 
ciwa fluchicn und/odcr mil ihren Quersciien (7) 5 
aneinander anliegen. 

10. DrucktrSgcr nach einem der Anspruche 6 bis 9, 
dadurch gckennzeichnei, daQ das Trigerelcment 
(2) sowie die Nutzen (3) einen rechteckigen AuBen- 
umriB aufweisen und daB das Tragerelement (2) 10 
dabei einen AuBcnumriB hat dcssen Sciteniangen 
das Doppelte odcr ein ganzzahliges Vielfaches der 
L&nge der cntsprcchenden Seite (6, 7) cincs Nul- 
zens (3) betragen. 

1 1. DrucktrSger nach einem der Ansprilche 6 bis 10. 15 
dadurch gekcnnzeichnet, daB das Tragerelement 
(2) mit einem Maicrialbogen (10) aus Karton, Pa- 
pier Oder Pappe lOsbar vcrbunden ist und daB die 
Nutzen (3) als vorzugsweise durch insbesonderc 
gitterf6rmig mitcinander verbundcne Material- 20 
brOcken voneinander auf Abstand gehalienc Aus- 
stanzungen oder Ausschncidungen des Maierialbo- 
gens (10) ausgebildel sind. 

12. DrucktrSger nach einem der Anspruche 6 bis 11, 
dadurch gckennzeichnei, daB die einem TrSgerele- 25 
meni (2) zugcordncten Nutzen (3) in ihrem AuBen- 
umriB flbereinsiimmca 

13. DrucktrSger nach einem der Anspruche 6 bis 12, 
dadurch gckennzeichnei, daB beidseils des sireifen- 
fCrmigcn Tragerelemenies (2) desscn Langsseiien 30 
(15) mil Abstand und vorzugswcisc parallel zu den 
L&ngssciten (6) der auf dem Tragerelement (2) ins- 
besonderc in Reihc gehaltenen Nulzcn (3) ange- 
ordnei sind. 

14. Zuschnitl zur Hcrstcllung eincs DrucktrSgers. 35 
insbesonderc gemSB dem Verfahren nach einem 
der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekcnnzeichnet 
daB der Zuschnitt (9) einen einslQckigen Maicrial- 
bogen (10) aufweist, der zumindest cine Reihe (5) 
untercinander angeordnetcr und quer zur Lflngser- io 
sireckung des Maicrialbogens (10) angeordnetcr 
Slanzlinien, Schnitllinien oder dergleichcn Durch- 
brechungen (11) hat, daB die Durchbrcchungcn (11) 
bcidseits mit Abstand von den in Lingsrichtung 
orienticricn Sciten (12) des Materialbogcns (10) en- 45 
den und daB auf eine Flachscitc des Maicrialbogens 
(10) wenigstens ein, dcssen Durchbrcchungcn (11) 
OberbrOckendes Tragerelement (2) mittels einer 
Haft- und/oder KJcbeschicht (4) angeheftct odcr 
angeklebt ist so 

15. Zuschnitt nach Anspruch 14, dadurch gekcnn- 
zeichnet, daB der Maicrialbogen (10) aus Karton, 
Papier oder Pappe bcsteht 

16. Zuschnitt nach Anspruch 14 odcr 15, dadurch 
gckennzeichnei, daB die Haft* und/odcr Klcbe- 55 
schicht auf der dem Tragerelement (2) zugewand- 
ten Flachscitc des Maicrialbogens (10) vorgesehen 
ist und daB das Tragerelement (2) im wesentlichcn 
rflcksiandsfrci von der KJebcschichi des Maicrial- 
bogens ( 1 0) iQsbar ist eo 

17. Zuschnitl nach Anspruch 14 odcr 15, dadurch 
gckennzeichnei, daB die Hafi- und/oder KIcbc- 
schicht (4) auf der dem Maierialbogen (10) zuge- 
wandten Fltchsctie des Tragerclcmenu (2) vorge- 
sehen ist und daB der Mttcrialbogen im wesentli- es 
Chen rtJcksiandsfrci von der Klebcschicht (4) des 
Trftgcrclemcnts (2) Iftsbar ist 

18. Zuschnitl nach einem der AnsprOche 14 jis 17. 



dadurch gekcnnzeichnet daB die bcnachbarten 
Durchbrechungen (11) aller in ciner Reihe (5) un- 
tercinander angeordncten Durchbrechungen (II) 
dcnselben Abstand voneinander aufweisen. 
19. Zuschnitl nach cincm der AnsprCche 14 bis 19, 
dadurch gekcnnzeichnet daB der Maicrialbogen 
(10) zumindest zwci, voneinander beabsiandetc 
Reihen (5) untercinander angeordnetcr Durchbre- 
chungen (It) hat 
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Method for Production of a Printing Stock, Blank for 
Production of a Printing Stock, as well as Printing Stock 



The invention concerns a method for production of a printing stock, a blank 
for production of such a printing stock, as well as the printing stock itself It 
is characteristic of the method according to the invention that the copies (3) 
allocated to one carrier element (2) are produced from only one initially 
continuous material sheet (10), that for this purpose the sides (7) of the 
individual copies (3) arranged one beneath the other across the longitudinal 
extent of this material sheet (10) are made beforehand as perforation lines, 
cuttin^Jines or similar perforations (1 1) in a first process step, which end on 
both sides with a spacing from the sides (12) of the material sheet (10) 
oriented in the longitudinal direction, that the carrier element (2) is then 
arrar\ged in the longitudinal direction of material sheet (10) and attached or 
glued with its flat side to the material sheet (10) in the region of the 
perforations (11), overlapping these, and that in a subsequent process step the 
sides (6) of copies (3) oriented in the longitudinal direction of material sheet 
(10) are punched out, cut out or premade in similar fashion for detachment of 



the copies (3) (cf. Figure 2) 
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Specification 

The invention concerns a method for production of a printing stock that has at least one 
sheet- or strip-like carrier element, as well as several pre-formatted. for example, card- 
shaped copies that are detachably joined to it on at least one flat side of the carrier element 
by means of an adhesive or glue layer and are printed on their flat side facing away from the 
carrier element. 



The invention is also concerned with a printing stock of the type mentioned in the 
introduction, as well as with a blank for production of such a printing stock, especially 
according to the method mentioned in the introduction. 

Small-format printing stocks, as provided, for example, for visitor's cards, cannot be easily 
printed with ordinary printing machines, with laser printers, photocopiers and other ordinary 
printing or typing machines because of the comparatively small format. 

Such visitor's cards or the like are therefore for the most part ordinarily printed on a printing 
sheet and cut out after the printing process by means of a cutting machine. However, this 
requires a not insignificant production cost and time expenditure even after the printing 
process. 

Printing stocks that consist of a pre-punched printing sheet have therefore already been" 
created. This printing sheet has consecutively arranged perforations having the size of a 
visitor's card or similar copy. The individual copies on this pre-punched printing stock are 
joined together by material bridges that at Iea5t partially remain after separation of the 
individually printed visitor's cards, mostly on the edges, which is perceived by many users as 
unsightly. 
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A printing stock of the type mentioned in the introduction on whose sheet-like carrier 
element several essentially rectangular copies prescribed as labels are glued is already known 
for labeling and also for other applications. These copies have the adhesive and glne layer 
on their flat side facing the carrier element and can be printed on the side facing away from 
this, for example, with a laser printer or the like. These already known printing stocks, 
however, are unsuitable for visitor's cards or the like. 

The task, in particular, is therefore to devise a method of the type mentioned in the 
introduction that permits simple production at only limited cost of such printing stocks, 
which can be used, for example, for visitor*s cards or the like. It is also the task to devise 
such a printing stock that can be printed with ordinary printing machines, laser copiers, 
photocopiers or similar ordinary printing or typing machines so that formatted visitor's cards 
or similar copies without material residues protruding on the edges are made available after 
the printing process. Another task is to develop a blank for production of this type of 
printing stock. 

The solution according to the invention in the process of the type mentioned in the 
introduction consists especially of the fact that the copies allocated to one carrier element are 
produced on only one initially perforated material sheet, that for this purpose the sides of the 
individual copies arranged one beneath the other across the longitudinal extent of this 
material sheet are prepared beforehand in a first process step as perforating lines, cutting 
lines or similar perforations, which end on both sides with a spacing from the sides of the 
material sheet oriented in the longitudinal direction, that the carrier element is then arranged 
in the longitudinal direction of the material sheet and attached or glued with its flat side onto 
the material sheet in the region of the perforations, overiapping them, and that in a 
subsequent process step the sides of the copies oriented in the longitudinal direction in the 
materia! sheet are punched out, cut out or premade in similar fashion to detach the copies. 
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The individual copies in the method according to the invention can be produced fron^ only 
one initially perforated material sheet. For this purpose the sides of the copies arranged one 
beneath the other initially acuvss the longitudinal extent of the material sheet are premade in 
a fir^t process step as perforation lines, cutting lines or similar perforations. In a subsequent 
process step the carrier element is arranged in the longitudinal direction in the material sheet 
and glued to the material sheet so that the carrier element overlaps its perforations. 
Depending on v^hether the carrier element or the material sheet has the adhesive or glue 
layer, the individual copies after printing can be used later, for example, as pre-formatted 
labels that need only be withdrawn from the carrier element, or as visitor's cards. After 
gluing of the carrier element onto the material sheet the individual copies are detached by 
punching out or cutting out of their sides oriented in the longitudinal direction so that the 
fmished printing stock, wliich is still to be printed, is available. 

In order to be able to simultaneously produce as many copies as possible in one process step 
it is expedient if in a first process step the sides of the copies arranged one beneath the other 
oriented across the longitudinal extent of the material sheet are premade as perforations from 
preferably at least two adjacent rows of copies that are spaced relative to the adjacent 
longitudinal side of the material sheet, on the one hand, and especially relative to the 
perforations of the corresponding adjacent rows of copies. This type of material sheet thus 
has at least two rows of copies arranged one beneath the other. Another solution according 
to the invention for the process mentioned in the introduction proposes that the pre-formatted 
copies are glued by machine or manually onto the flat side of the carrier element having the 
adhesive and/or glue layer at least in areas. It is expedient in this case if the copies are glued 
to the carrier element one beneath the other and/or one next to the other in at least one row. 

According to an additional st)lution according to the invention it is proposed that in a first 
process step a material sheet is glued onto the fiat side of the carrier element having the 
adhesive and/or glue layer at least in areas and that in a subsequent process step only the 
copies are punched out, cut (uit or pre-made in similar fashion from the material sheet. This 



type of process, which in practice consists merely of a first process step that joins the carrier 
element to the material sheet and a subsequent process step for punching out of the 
individual copies, is connected with a particularly limited production cost. Especially in a 
very thin carrier material, however, punching out of the individual copies can be somewhat 
more difficult if only the material sheet but not the carrier element is to exhibit the 
corresponding perforations. 

The solution according to the invention in the printing stock of the type mentioned in the 
introduction consists, in particular, of the fact that the carrier element has the glue layer at 
least in a partial region of its Hat side(s) facing the copies, that the glue layer is to be 
separated from the copies essentially free of residue when the copies are pulled from the 
carrier element, and that the copies are designed as cardboard, paper or paperboard parts. In 
the printing stock according to the invention the individual copies are to be pulled off after 
the printing process virtually witliout glue residues from the carrier element and be available, 
formatted, for example, as visitor's cards. 

Since several copies are coniI)ined on one carrier element, the printing stock according to the 
invention, despite the comparatively small individual copies, has sufficient size to be printed 
in photocopiers, laser printers, ink jet printers or similar ordinary printing or typing 
machines. 

It is particularly expedient if nn adhesion glue forms the glue layer. In particular, the 
individual copies can be pulled off almost free of residue from such an adhesion glue. 

It is particularly advantagcouti if the carrier element, as well as the copies, have a rectangular 
outline and if the carrier element has an outline whose side lengths are double (or a whole 
number multiple) the length of the corresponding side of one copy. The carrier element can 
thus be fully covered without overlapping edges by the copies, in which two adjacent rows of 
copies are arranged one bencnth the other and abutting each other on one carrier element. 



It is advantageous if the copies allocated to one carrier element correspond in outline. 

The solution according to tiie invention in the blank of the type mentioned in the 
introduction consists, in particular, of the fact that the blank has a one-piece material sheet 
having at least one row of perforation lines, cutting lines or similar perforations arranged one 
beneath the other and across Hie longitudinal extent of the material sheet, that the 
perforations end on both sides v/ith a spacing from the sides of the material sheet oriented in 
the longitudinal direction nncl lhat at least one carrier element is attached or glued by means 
of an adhesive, and/or glue layer to a flat side of the material sheet, overlapping its 
perforations. The blank according to the invention has several perforation lines, cutting lines 
or similar perforations arranged one beneath the other in at least one row that form the 
transverse sides of the individual copies. These perforations end on both sides with a 
spacing from the sides of llic material sheet oriented in the longitudinal direction so that its 
edge region adjacent to the transverse sides of the individual copies holds the copies 
together. The copies are adcliiionally held together by the carrier element overlapping the 
perforations and oriented in ihc longitudinal direction of the material sheet. To detach the 
copies held on the carrier dL;ment only the edge region of the material sheet remaining on 
both sides of the copies and oriented in the longitudinal direction need be punched out or cut 
out, during which the corresponding perforation or cutting lines form the longitudinal sides 
of the individual copies. The printing stocks consisting of several copies arranged one 
beneath the other and heUI toiielher by the carrier element are then available. 

In order to obtain labels or ihc like that can be simply printed on ordinary printing or typing 
equipment by means of the blank according to the invention it is advantageous if the 
adhesive and/or glue layer is provided on the flat side of the material sheet facing the carrier 
element and if the carrier eltMnent can be detached from the adhesive layer of the material 
sheet essentially free of residues. Since the adhesive or glue layer in this variant is provided 
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on a flat side of the materiiil sheet, the copies cut out or punched out from the material sheet 
can be used in simple fashion as labels or the like afler the printing process. 

If, on the other hand, the blanks are to be used as visitor's cards, identity cards or similar pre- 
formatted printing stocks, it is expedient if the adhesive and/or glue layer is provided on the 
flat side of the carrier eleiueiu facing the material sheet and if the.material sheet can be 
detached essentially residue-free from the glue layer of the carrier element. 

If the individual copies allocitted to one carrier element are to exhibit roughly the same 
format and lie on the carrier element one beneath the other in a row with their transverse 
sides adjacent, it is advantageous if the neighboring perforations all have the same spacing 
from each other in a row of perforations arranged one beneath the other In this case a 
particularly advantageous variant according to the invention proposes that the material sheet 
has at least two rows of spaced perforations arranged one beneath the other. 

Modifications of the invention are mentioned in additional subclaims and further 
characteristics of the inventicin are apparent from the following description of practical 
examples according to the invention in conjunction with the claims, as well as the drawing. 
The individual characteristics can be implemented individually or severally in one variant of 
the invention. 

Figure 1 shows a printing stock in a lop view, having a sheet-like carrier element on which 
several pre-formalted, card-shaped copies are glued or fixed and 

Figure 2 shows a material blank for production of a printing stock, also in a top view. 

Figure 1 shows a printing stock I having a sheet-like carrier element 2. as well as several 
pre-formatted,'Card-shaped copies 3. The rectangular copies here are glued or attached to at 
least one flat side of carrier element 2. For this purpose the carrier element 2 has an adhesive 
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or glue layer preferably formed from a readily adhering adhesive on its flat side facing the 
copies 3. 

As shown in Figure 1, the carrier element 2 has two adjacent rows 5 of copies 3 arranged one 
beneath the other. The copies 3 of each row 5 are aligned with their long sides 6 and abut 
each other with their transverse sides 7 in each row. All of the copies 3 allocated to the 
carrier element 2 agree in outline. The carrier element 2 has an outline whose side lengths in 
the transverse direction of carrier element 2 correspond to double the length of the transverse 
side 7 of one copy 3. On the other hand, in the longitudinal direction of carrier element 2 
this exhibits a side length that corresponds to five times the length of the longitudinal side 6 
of one copy 3 so that two rows 5 each with ftve copies can be attached or glued to the carrier 
element 2. 

The copies 3 are designed as cardboard, paper or paperboard parts. Despite their 
comparatively small format they can be printed on their side facing away from carrier 
element 2 by means of a laser printer, ink jet printer, photocopier or a similar ordinary 
printing or typing device. For example, the upper copy part 8 in Figure 1 of the left copy 
row 5 is provided with printing so that this part 8 (as indicated in the lower right edge of 
Figure 1) need only be pulled from carrier element 2 in order to furnish the pre-formatted 
visitor's card. 

It is proposed according to a variant of the invention not shown here that the carrier element 
2 be detachably joined to a material sheet made of cardboard, paper or paperboard and that 
the individual copies 3 be designed as punch-outs or cut-outs of this material sheet. The 
copies can also be spaced by frame-like material bridges of the material sheet. However, a 
precise production method is required in order to punch-out the individual copies from the 
material sheet glued onto carrier element 2 without simultaneously penetrating carrier 
element 2. 
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Another method therefore proposes that the pre-formatted copies be glued or attached by 
machine or manually onto the flat side of carrier element 2 having the adhesive and/or glue 
layer at least in areas. 

However, a production method explained with reference to Figure 2, which is also suitable 
for production of such printing stocks I. is preferred. 

Figure 2 shows a blank 9 that has a one-piece material sheet 10 made of paperboard, paper , 
cardboard or other material indicated with perforation lines in its contour. This material 
sheet 10 has two adjacent rows 5 of perforation lines, cutting lines or similar perforations II 
equally spaced one from the other, which are indicated in Figure 2 by dash-dot lines and are 
oriented parallel to each other across the longitudinal direction of material sheet 10. As 
shown in Figure 2, these perforations 11 end on both Sides with a spacing from the sides 12 
of material sheet 10 oriented in the longitudinal direction, in which the adjacent perforations 
U of the two rows 5 are also spaced one from the other with their end 13. Two strip-like 
carrier elem.ents 2 shown in Figure 2 with dotted lines are attached or glued to the flat side of 
material sheet 10, each of which overlaps one row 5 of perforations 11. The blank 9 shown 
in Figure 2 need only be cut or punched out on the dashed line 14 along the aligned long 
sides 6 of copies 3 oriented in the longitudinal direction of material sheet 10 in order to 
obtain two printing stocks I (here strip-like) on which the now pre-formatted copies 3 are 
arranged in a row one beneath the other on the corresponding carrier element 2 and 
detachably joined to it. 

As shown in Figure 2, the longitudinal sides 15 of carrier element 2 are spaced relative to the 
parallel longitudinal sides 6 of the copies 3 allocated to them. 

To produce the blank 9 depicted in Figure 2, as well as the corresponding printing stock I. 
the copies allocated to one carrier element are produced from only one initially continuous 
material sheet 10 In a first process step the sides 7 of the cards 3 arranged one beneath the 
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other across the longitudinal extent of this material sheet 10 are premade as perforation lines, 
cutting lines or similar perforations 1 Ijn which these perforations It end on both sides with 
a spacing from the sides of the material sheet oriented in the longitudinal direction. The 
perforations 1 1 have a slightly greater length on both sides of the copies 3 being produced 
then would be required to form the corresponding transverse side 7 of one copy 3. 

In a subsequent process step, the support elements 2 are then arranged on the material sheet 
10 in its longitudinal direction and attached or glued with their flat sides onto the material 
sheet 10 in the region of the perforations. 

In a concluding process step which serves to detach the copies 3 arranged in rows one 
beneath the other on the carrier elements 2, the sides 6 of copies 3 oriented in the 
longitudinal direction of the material sheet 10 are punched out, cut out or the like. 

This process, as well as the blank 9 shown in Figure 2, can also be used to produce pre- 
formatted labels, if the adhesive and/or glue layer is provided on the flat side of material 
sheet 10 facing the carrier element 2 and if the carrier element 2 is detachable essentially 
residue-free from the glue layer of the material sheet. However, if the printing stock I 
produced from blank 9 is prescribed for visitor's cards or the like, on the other hand, it is 
expedient if the adhesive and/or glue layer 4 is provided on the flat side of carrier element 2 
facing the material sheet 10 and if the material sheet 10 is detachable essentially residue-free 
from the glue layer 4 of the carrier element 2. 

Instead of the strip-like carrier element 2 shown in Figure 2, a one-piece carrier element 2 
can also be used, which, as in Figure 1, has roughly the size and outline of material sheet 10. 

During cutting of blank .9 in the concluding process step the edge regions provided on the 
transverse and longitudinal sides of material sheet 10, which held these together before 
punch-out or cut-out of the longitudinal side 6 of copies 3, remain as material residues. 



The printing stocks I depicted here can be printed in copiers, thermoprinters, laser printers or 
.similar ordinary printing or typing devices, which otherwise cannot accept and print 
individual blank of this small size. The blanks of printing stock 1 referred to here as copies 
3 and attached or glued to the carrier element 2 are format-independent, i.e., instead of the 
visitor's cards shown here, other blanks can lie on the corresponding carrier element 2. Two 
or more carrier elements 2 can also be allocated to the copies 3 of a printing stock I arranged 
in a row one beneath the other. 

The copies 3. as well as the material sheet 10 used to produce them, can consist of black, 
white or colored material, in which the individual copies 3 can already be pre-printed with a 
signet, a design pattern, a logo or with other word and/or picture components. In order to be 
able to use the printing stock I in ordinary laser printers or thermoprinters it is expedient if 
the adhesive and/or glue layer, especially the employed adhesion glue, is heat-resistant 
corresponding to the usual temperatures in these ordinary printing devices. 

The optionally pre-printed copies 3 present on the printing stock I can be removed after the 
printing process from the carrier element 2 without difficulty and without a glue residue so 
that they are ready for use and are formatted as visitor's cards. In principle, the printing 
stock according to the invention is only printable on one side. In order to be able to print 
visitor's cards or similar patterns on both sides these must either be preprinted on the side 
facing carrier element 2 or initially be printed only on one side to then be glued by hand or 
by machine with the printed side onto the carrier element 2 so that they can then also be 
printed on the still unprinted side. 

It is a particular advantage of the printing stock I presented here that this is immediately 
ready for use after printing or the printing process and for this reason formatted visitor's 
cards are available that require no costly cutting and have no troublesome material residues 
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on their edge. In this fashion the printing stock I is characterized in particular by simple 
handling. 

Claims 

I. Method for production of a printing stock jhat has at least one sheet- or strip-like 
carrier element, as well as severat'pfe-formatted, for example, c ard -s h aped co pies 
that are detachably joined to at least one flat side of the carrier element by means of 
an adhesive and/or glue layer and printed on their flat side facing away from the 
carrier element, ciiaracterized by the fact that the copies (3) allocated to one carrier 
element (2) are produced from an initially continuous material sheet (10), that for this 
purpose the sides (7) of the individual copies (3) arranged one beneath the other 
across the longitudinal extent of material sheet (10) are produced in a first process 
step as perforation lines, cutting lines or similar perforations (1 1), which end on both 
sides with a spacing from the sides (12) of material sheet (10) oriented in the 
longitudinal direction, that the carrier element (2) is then arranged in the longitudinal 
direction of material sheet (10) and attached or glued with its flat side onto the 
mater[^I sheet (10) in the region of perforations (11) and that in a subsequent process 
step the sides (6) of the copies (3) oriented in the longitudinal direction of the 
material sheet are punched out, cut out or the like to detach the copies (3). 



2. Method according to Claim 1 , characterized by the fact that in a first process step the 
sides (7) of the copies arranged one beneath the other oriented across the longitudinal 
extent of material sheet (10) are produced from preferably at least two adjacent copy 
rows (5) as perforations (11), which are spaced relative to the adjacent longitudinal 
side (12) of material sheet (10), on the one hand, and especially relative to the 
perforations (11) of the corresponding adjacent copy row (5), on the other hand, 
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3. Method according to the principal clause of Claim 1, characterized by the fact thai 
the pre-formatted copies (3) are glued by machine or manually onto the flat side of 
carrier element (2) having the adhesive and/or glue layer (4) at least in areas. 

4. Method according to Claim 3. characterized by the fact that the copies are glued onto 
the carrier element (2) at least in one row (5) one beneath the other and/or one next to 
the other. 

5. Method according to the principal clause of Claim 1. characterized by the fact that in 
a first process step a material sheet (10) is glued onto the flat side of carrier element 
(2) exhibiting the adhesive and/or glue layer (4) at least in areas and that in a 
subsequent process step the copies (3) are punched out, cut out or the like from 
material sheet (10). 

6. Printing stock Wh at least one sheet- or strip-like carrier element, as well as with 
several pre-formatted, for example, card-shaped copies that are joined detachably to 
at least one flat side of the carrier element by means of an adhesive and/or glue layer 
and can be printed on their flat side facing away from the carrier element, 
characterized by the fact that the carrier element (2) has the adhesive layer (4) at least 
in a partial region of its flat side(s) facing the copies, that the adhesive layer is 
separated from the copies (3) when the copies (3) are pulled from the carrier element 
(2) essentially residue-free, and that the copies are made of cardboard, paper or 
paperboard parts. 

7. Printing stock according to Claim 6, charaaerized by the fact that a preferably heat- 
resistant adhesion glue forms the adhesive layer (4). 
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Printing stock according to Claim 6 or 7, characterized by the fact that the copies (3) 
are arranged in rows one beneath the other and/or linearly one next to the other on the 
carrier element (carrier elements) (2). 

Printing stock according to one of the Claims 6 to 8, characterized by the fact that 
copies (3) have a rectangular outline and that the copies (3) are roughly aligned with 
each other with their longitudinal sides (6) and/or abut each other with their 
transverse sides (10). 

Printing stock according to one of the Claims 6 to 9, charaaerized by the fact that the 
carrier element (2), as well as the copies (3). have a rectangular outline and that the 
carrier element (2) has an outline whose side lengths are double (or a whole number 
multiple of) the length of corresponding side (6, 7) of a copy (3). 

. Printing stock according to one of the Claims 6 to 10, characterized by the fact that 
the carrier element (2) is detachably joined to a material sheet (10) made of 
cardboard, paper or paperboard and that the copies (3) are formed as punch-outs or 
cut-outs of material sheet (10) kept at a spacing from each other preferably by 
material bridges joined together especially in lattice-like fashion. 

Printing stock according to one of the Claims 6 to 11, characterized by the fact that 
the copies (3) allocated to a carrier element (2) agree in outline (13). 

Printing stock according to one of the Claims 6 to 12, characterized by the fact that 
on both sides of the strip-like carrier element (2) its longitudinal sides (15) are spaced 
and preferably parallel to the longitudinal side (6) of the copies (3) held on carrier 
element (2), especially in a row. 
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1 4. Blank for production of a printing stock, especially according to the method 
according to Claims 1 or 2, characterized by the fact that the blank (9) has a one- 
piece material sheet (10) having at least one row (5) of perforation lines, cutting lines 
or similar perforations (I I) arranged one beneath the other and across the 
longitudinal extent of material sheet (10), that the perforations (11) end on both sides 
with spacing from the sides (12) of the material sheet (10) oriented in a longitudinal 
direction and that at least one carrier element (2) overlapping its perforations (1 1) is 
glued by means of an adhesive and/or glue layer (4) onto one flat side of material 
sheet (10). 

15. Blank according to Claim 14, characterized by the fact that the material sheet (10) 
consists of cardboard, paper or paperboard. 

16. Blank according to Claim 14 or 15, characterized by the fact that the adhesive and/or 
glue layer is provided on the flat side of material sheet (10) facing carrier element (2) 
and that the carrier element (2) is detachable essentially residue-free from the 
adhesive layer of material sheet (10). 

17. Blank according to Claim 14 or 15, characterized by the fact that the adhesive and/or 
glue layer (4) is provided on the flat side of carrier element (2) facing material sheet 
(10) and that the material sheet is detachable essentially residue-free from the 
adhesive layer (4) of carrier element (2). 

1 8. Blank according to one of the Claims 14 to 17, characterized by the fact that the 
adjacent perforations (1 1) of all perforations (1 1) arranged one beneath the other in a 
row (5) have the same spacing from each other. 
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Blank according to one of the Claims 14 to 19, characterized by tlie fact that the 
material sheet (10) has at least two rows (3) of perforatioQS (I I) arraiDged one 
beneath the other and spaced from each other. 
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